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Griff fur Tiiren oder Klappen an Fahrzeugen 



D le Erfindung richtet sich auf einen Griff, in welchen ein Tastschalter eingebaut ist 
Wxrd der Griff und/oder der Tastschalter manuell betatigt, so wird auf ein 
SchheBsystem im Fahrzeug eingewirkt, welches zum Verriegeln, Entriegeln Offnen 
und/oder SchlieBen eines Schlossesan der Tiir oder Klappe dient. Der Griff nimmt 

•uBer dem Tastschalter, auch noch weitere elektrische oder elektronische Bauteile 
uf, wie einen kapazitiven Sensor, welcher bereits bei Annaherung einer Hand an 
den Griff reagiert und auf das Schliefisystem einwirkt. 

Bei dem bekannten Griff dieser Art (DE 196 17 038 C2) wurden der Tastschalter 
und die elektronischen Bauteile nach ihrem Einbau im Griffinneren vergossen 
Wenn sich Defekte am Tastschalter ergaben, musste der ganze Griff ausgebaut und 
durch einen neuen Griff ersetzt werden. Das war kostspielig und zeitaufwendig. 

Elektromechanische Tastschalter mit Gehause, elastischer Membran und formfestem 
Druckbetatiger sind bekannt (DE 34 47 085 Al, DE 42 08 087 CI). Diese wurden 
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allerdings aus. einzelnen Kunststoffkomponenten zusammengesetzt und nicht in 
Gnffen von Fahrzeugen integriert. 

Bin aus zahlreichen mechanischen Komponenten zusammengesetzter elektrischer 
Schnappschalter (DE 44 21 275 Al) besaB ein Gehause, welches nach dem Einbau 
der mechanischen und elektrischen Bauteile im Offnungsbereich vergossen wurde 
Erne Platine mit Mikroschalter wurde dabei nicht verwendet. Ein in einer Membran 
integrierter Druckbetatiger fehlte. 

A>er Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen zuverlassigen, preiswerten Griff 
der emgangs genanhten Art zu entwickeln, der schnell und bequem hergestellt 
werden kann. Diese Aufgabe wird erfxndungsgemafi durch die im Anspruch 1 
genannten MaBnahmen erreicht, denen folgende besondere Bedeutung zukommt. 

Zur Herstellung des Tastschalters werden im wesentlichen zwei Baueinheiten 
verwendet. Es gibt eine erste Baueinheit, welche in einer Drei- 
Kunststoffkomponenten-Spritztechnik einstuckig hergestellt wird und nachfolgend 
kurz ..Spritzbaueinheit" bezeichnet werden soil. Diese Spritzbaueinheit besteht aus 
einem formfesten schalenformigem Gehause, einer darin integrierten elastischen 
Membran und einem formfesten Druckbetatiger, welcher in der Membran sitzt Die 
Jweite Baueinheit wird aus Einzeikomponenten vormontiert und soli daher 
nachfolgend kurz „Montagebaueinheit« genannt werden. Zu ihr geh6rt eine Platine 
nut elektrischen Zu- und Abgleitungskabeln sowie aus einem auf der Platine 
sitzenden Mikroschalter, 

Der Tastschalter fur den erfmdungsgemSBen Griff entsteht einfach dadurch da S s 
man dre zweitgenannte Montageeinhei, ins Schaleninnere vom Gehause der ersten 
Spntzbaueinhei, einlegt, wobei die Platine der SchalenSffnung zugekehrt is, and 
vom Sehalenrand des Gehauses ttberragt wird. Auf diese eingelegte Platine wird 
dann em Sieherungsblech positioniert, welches dazu dient, die Platine im Gehause 
zu s.chern. Dies erleiehtert die letete Fertigungsstufe, wo der verbleibende 
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<lbers,ehe„de Schalenrand vom GehSuse als Gustfurm dieut und eine Vergussmasse 
aufhuamt, welche nach ihrer Verfestfguag die SchalenMfnung versohlieBt und somi. 
das GehSuse mediendicht macht. 

Damit ist es mSglich, den Tastschalter vor s.einem Einbau im Hohlraum des Griffs 
zu uberprtifen. Fallt ein Tastschalter nach iMngerem Gebrauch aus, so kann er beim 
erfindungsgemaBen Griff leicht ausgetauscht werden, ohne dass in kostspieliger 
We 1S e der ganze Griff ersetzt werden muss. Die beim erfindungsgemaBen Griff 

•verwendete Vergussmasse ist mengenmaBig klein und lasst eine schnelle 
erstellung des Tastschalters und damit des Griffs zu. SchlieBlich ist auch der 
-findungsgemaBe Griff leicht demontierbar und lasst sich in seinen Bauteilen 
bequem recyceln. 

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfmdung ergeben sich aus den 
Unteransprtichen, der nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnungen. In den 
Zexchnungen ist die Erfindung in einem Ausfuhrungsbeispiel dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 den Griff nach der Erfindung im Ausbauzustand, vor seiner 

Montage in einer Tftr, 

Fig. 2, in VergrSBerung, die Seitenansicht auf die elektrischen und 

elektronischen Bauteile, die im Inneren des in Fig. 1 gezeigten 
Griffes eingebaut werden, 

Fig. 3, in weiterer vergrSBerter Darstellung, die vorderseitige 
perspektivische Ansicht des im Griff zu integrierenden 
Tastschalters, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch den in Fig. 3 gezeigten Tastschalter 

langs der versprungenen Schnittlinie IV - IV von Fig. 9, 
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Fig. 5, in starker Vergr6Berung, die perspektivische Ansicht auf die 

Riickseite einer ersten in Spritzgusstechnik erzeugten 
Baueinheit fur den Tastschalter, nachdem ein federbelasteter 
StSBel montiert worden ist, 

Fig. 6, in einer der Fig. 5 entsprechenden Darstellung, die 

perspektivische Riickseite der ersten Baueinheit, nachdem ins 
Schaleninnere des Gehauses ein Volumen-Reduziersttick 
eingelegt worden ist, 

Fig. 7, wieder, in einer der Fig. 5 und 6 entsprechenden 

perspektivischen Ruckansicht auf die erste Baueinheit, nachdem 
dort eine.zweite Baueinheit, bestehend aus Platine und 
Mikroschalter mit angeschlossenen Kabeln montiert worden ist, 

Fig. 8, in gleicher Darstellung wie Fig. 7, die nachfolgende 

Fertigungsstufe, wo ein Sicherungsblech die Riickseite der 
Platine Uberdeckt und 

Fig. 9, in gleicher Darstellung wie schon in Fig. 5 bis 8, die Riickseite 

des fertigen Tastschalters, nachdem dort der iiberstehende 
Schalenrand mit einer Vergussmasse ausgefiillt worden ist. 

Der erfindungsgemaBe Griff 10 hat an seinem einen Griffende eine Lageraufnahme 
13, urn welche der Griff 10 in seiner Einbausituation in einer Tiir oder Klappe 
manuell verschwenkt werden kann. Am anderen Griffende 12 sitzt ein Schaft 14 der 
ins Tttrinnere greift und mit seinem endseitigen Hakenkopf 15 bei der vorerwahnten 
Schwenkbewegung des Griffs 10 auf ein im TUrinneren befindliches Schloss 
emwirkt. Diese Betatigung erfolgt normalerweise urn die Tiir zu affnen, wenn das 
Schloss entriegelt ist. Das Schloss ist Bestandteil eines komplexen Schliefisystems 
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Zu diesem SchlieBsystem geh6rt auch ein Naherungssensor, der im Inneren des hohl 
ausgebildeten Griffs 10 integriert ist. Der Naherungssensor 16 ist im Ausbauzustand 
aus Fig. 2 zu erkennen und wirkt bei Annaherung der Hand an den Griff 10 
normalerweise kapazitiv. Die Generierung und Ableitung der Sensorsignale erfolgt 
uber elektrische Kabel 17, die, wie Fig. 1 zeigt, am lagerseitigen Griffende 11 
heraustreten und in einem elektrischen Kupplungsteil, wie einem Stecker 18, enden. 
Am Trager 16 des Naherungssensors konnen auch noch weitere elelctronische 
Bauteile angeordnet sein und insbesondere Kabel 19 abgehen, die zu einem 
besonderen Tastschalter 20 fuhren. Der Tastschalter 20 hat folgenden, aus Fig. 3 bis 
^ ersichtlichen Aufbau. 

Wie aus Fig. 4 am besten zu erkennen ist, besteht die erste Baueinheit 21 aus einem 
emstuckigen SpritzgusskSrper, welcher aus drei Kunststoffkomponenten 
zusammengesetzt ist. Es gibt eine erste formfeste Kunststoffkomponente, die das 
auBere schalenformige Gehause 22erzeugt. Das Gehause 22 seinerseits ist mit einer 
aus elastischem Kunststoff gebildeten profilierten Membran 23 , das die zweite 
Komponente bildet, in welche, als dritte Komponente, ein aus weiterem formfesten 
Kunststoff gebildeter Druckbetatiger 24 integriert ist. Der Druckbetatiger 24 besteht 
aus emer Platte, deren AuBenflache 25 zur Betatigung dient. Im Einbauzustand 
gemali Fig. 1, l ie gt diese AuBenflache 25 btindig mit der gekrummten auBeren 
mffflache, wobei die Mantelteile der Membrane 23 den dafur vorgesehenen 
•urchbruch im Griff abdichten. Weil diese erste Baueinheit 21, wie bereits erwahnt 
wurde, emstuckig aus drei Kunststoffkomponenten in Spritztechnik erzeugt wird, 
soil sie, wie bereits eingangs erwahnt, nachfolgend „Spritzbaueinheit« genannx 
werden. ^ 



Zu dieser Spritzbaueinheit 21 geharen noch folgende weiteren, aus Fig. 4 und 5 
ersichtlichen Elemente, die beim Spritzen gleich einstUckig mit dieser Einheit 21- 
hergestellt werden. Dazu gehort zunachst ein an der Innenflache des 
Druckbetatigers 24 angeformter Axialansatz 26, der eine zentrale Aufnahme 27 fur 
einen pilzfSrmig profilierten St6Bel 40 aufweist. Der StoBel 40 besitzt einen 
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verbreiterten FuB 41, der durch eine verengte Offnung der Aufnahme 27 
schnapperartig mit dem Axialansatz 26 verbunden wird. Der StdBel 40 wird durch 
eine zwischen dessen Pilzkopf 40 und dem Druckbetatiger 24 angeordnete Feder 42 
in einer federnden Ausschublage in der Aufnahme 27 gehalten. In Fig. 5 ist die 
Einbaulage des StfiBels 40 mit seiner Feder 42 durch die noch offene 
SchalenSffnung 28 zu erkennen. Der Schalenboden 29 wird riickseitig von einem 
Schalenrand 43 betrachtlich axial iiberragt. 

Die Spritzbaueinheit 21 ist noch mit weiteren einstiickigen Gliedern versehen. Dazu 
|eh6ren auf der Innenseite des Schalenbodens 29 angeformte Zapfen 44, die 
Schsparallel verlaufen. Ferner sind an der Innenflache des Druckbetatiger s 24 zwei 
segmentartige Vorsprunge 45 angeformt, welche die Membran-Schicht 23 
durchsetzen, sich axial ins Schaleninnere 46 erstrecken und in einem Radialabstand 
zum vorbeschriebenen StoBel 40 positioniert sind. 

Dann wird, wie aus Fig. 6 hervorgeht, ins Schaleninnere 46 der Spritzbaueinheit 21 
ein hier ringartig gestaltetes, aus Kunststoff bestehendes Volumen-Reduktionsstuck 
eingelegt, welches in Fig. 6 durch Punktschraffur hervorgehbben ist. Das 
Ringinnere dieses Stiicks 35 umschlieBt die weiteren zentralen Bauteile, wie die 
erwahnten axialen Vorsprunge 45 der Spritzbaueinheit 21, in einem aus Fig. 4 
'jrkennbaren radialen Abstand 36. Das Reduktionssttick 35 verringert das 
uftvolumen im Schalenirineren 46 und wird wegen wechselseitig komplementarer 
Umrissprofile von der elastischen Membran 23 der Spritzbaueinheit 21 festgehalten. 



Zum erfindungsgemaBen Tastschalter gehSrt auch noch eine zweite Baueinheit, die 
aus ihren Einzelkomponenten vormontiert wird und daher, wie bereits eingangs 
erwahnt, zur Unterscheidung der Spritzbaueinheit kurz als „Montagebaueinheit 31" 
bezeichnet werden soli. Diese Montagebaueinheit 31 umfasst, wie am besten aus 
Fig. 4 hervorgeht, zunachst eine Platine 33 mit Leiterbahnen, an welche bereits an 
der einen Flachenseite die erwahnten elektrischen Kabel 19 angeschlossen sind. An 
der anderen Flachenseite der Platine 33 sitzt ein Mikroschalter 30, der mit ihren 
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Leiterbahnen kontaktiert ist und einen axialbeweglichen Kontaktbetatiger 32 besitzt. 
Diese zweite Montagebaueinheit 31 wird ins Schaleninnere 46 eingelegt, wobei die 
erwahnten Zapfen 44 genutzt werden. Die Platine 33 besitzt namlich am besten aus 
Fig. 4 und 7 ersichtliche L6cher 34, welche nach dem Einlegen von den Zapfen 44 
der Spritzbaueinheit 21 durchragt werden. Nach dem Einlegen der 
Montagebaueinheit 31 bleibt, wie Fig. 7 zeigt, ein tiberstehender Schalenrand 43 
vom Gehause 22 bestehen. Dieser wird nun zur Anordnung weiterer, aus Fig. 8 und 
9 ersichtlicher Elemente genutzt. 

Auf die Riickseite der eingelegten Platine 33 wird zunachst, wie Fig. 8 zeigt, ein 
icherungsblech 37 gelegt, welches die Aufgabe hat, die Position ■ der 
zusammengefiigten Montagebaueinheit 31 in der Spritzbaueinheit 21 zu sichern. 
Dazu ist das Sicherungsblech 37 an seinem Umfang mit Spitzen 38 versehen. Wenn 
das Sicherungsblech 37 auf die Riickseite der Platine 33 gelegt wird, dann dringen 
die Spitzen 38 ins Innere des uberstehenden Schalenrandes 43 ein und verkrallen 
sich an der inneren Wandflache. Damit ist die Einbaulage der beiden Baueinheiten 
21, 31 zunachst gesichert. Das Sicherungsblech 37 besitzt im Obrigen in einem zur 
Lage der Zapfen 44 ubereinstimmenden Position eine Schar von Ldchern 39, durch 
welche beim Einlegen die Zapfen 44 hindurchgefadelt werden. Dadurch wird auch 
die radiale Position des Sicherungsblechs 37 hinter den zusammengesteckten 
Baueinheiten 21, 31 gewahrleistet. 

Wie aus Fig. 8 hervorgeht, bleibt hinter dem eingelegten Sicherungsblech 37 noch 
ein Rest 47 des Schalenrands 43 Uber, der in der letzten Fertigungsstufe als 
Gussform zur Aufnahme einer durch Schraffur in Fig. 9 hervorgehobenen 
Vergussmasse 48 dient. Die Vergussmasse 48 verschlieBt die Schalenoffhung 28 
mediendicht. 

Anstelle des gesonderten Sicherungsblechs 37 k6nnte die Sicherungsposition 
zwischen den beiden Baueinheiten 21, 31 auch durch nicht naher gezeigte Stifte und 
Offnungen erreicht werden, die zwischen den beiden Baueinheiten 21, 22 
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vorgesehen sind und beim Zusammenbau miteinander in Eingriff kommen. Der 
Zusammenhalt kommt dann durch eine Verformung an den Stiftenden zustande, 
welche aus den Offnungen herausragen. Dieses Verformen der Stiftenden kann 
durch Verstemmen aber auch durch VerschweiBen der Stiftenden geschehen. 
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Bezugszeichenliste : 

Griff (Fig. 1) 

erstes, lagerseitiges Griffende von 10 (Fig. 1) 

anderes, betatigungswirksames Griffende von 10 (Fig. 1) 

Lager aufhahme bei 11 (Fig. 1) 

Schaftbei 13 (Fig. 1) 

Hakenkopf an 14 (Fig. 1) 

Trager fur Naherungssensor (Fig. 2) 

elektrisches Kabel (Fig. 2) 

elektrischer Kupplungsteil an 17, Stecker (Fig. 1) 
elektrisches Kabel zwischen 16 und 20 (Fig. 2) 
Tastschalter 

erste Baueinheit, Spritzbaueinheit (Fig. 4) 
formfestes Gehause von 21 (Fig. 4) 
elastische Membran von 21 (Fig. 4) 
formfester Druckbetatiger von 21 (Fig. 4) 
AuBenflache von 24 (Fig. 4) 
innerer Axialansatz an 24 (Fig. 4) 
Aufhahme in 26 fur 40 (Fig. 4) 
SchalenSffhung von 22 (Fig. 5) 
Schalenboden von 22 (Fig. 4, 5) 
Mikroschalter von 31 (Fig. 4) 

zweite Baueinheit von 20, Montagebaueinheit (Fig. 4) 
Kontaktbetatiger von 30 (Fig. 4) 
Platine von 31 (Fig. 4) 
Loch in 33 (Fig. 4) 
Volumen-Reduktionsstuck (Fig. 4, 5) 
radialer Abstand zwischen 45, 35 (Fig. 4) 
Sicherungsblech (Fig. 4, 8) 
Spitzen an 37 (Fig. 8) 
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39 


Loch in 37 (Fig. 8) 


40 


StQBel mit Pilzkopf (Fig. 4) 


41 


FuB von 40 (Fig. 4) 


42 


Dmckfeder von 40 (Fig. 4) 


43 


Schalenrand von 22 (Fig. 4, 5) 


44 


Zapfen an 29 von 22 (Fig. 4) 




Vorsprunge an 24 (Fig. 4, 5) 


46 


Schaleninneres (Fig. 4) 


47 


Schalenrand-Rest von 43 (Fig. 8) 


• 


Vergussmasse (Fig. 9) 
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P a t e n t a n s p r fl c h e : 

Griff (10) fur Tflren oder Klappen an Fahrzeugen mit einem im Griff (10) 
integrierten Tastschalter (20), 

wobei der Griff 10) und der Tastschalter (20) bei Ihrer mannellen Betatigung 
auf ein SchlieBsystem im Fahrzeug einwirken, welches zum Verriegeln, 
Entriegeln, Offnen und/oder Schliefien eines Schlosses an der.Tur oder 
Klappe dient, 

mit einer ersten, in einer Mehrkomponenten-Spritztechnik erzeugten 
Baueinheit (Spritzbaueinheit 21) im Tastschalter (20), welche aus einem 
formfesten, schalenformigen Gehause (22), ferner aus einer darin integrierten 
elastischen Membran (23) nnd schlieBlich aus einem formfesten 
Druckbetatiger (24) an der Membran (23) besteht, 

mit einer zweiten, aus Einzelkomponenten vormontierbaren Baueinheit 
(Montagebaueinheit 31) im Tastschalter (20), welche aus einer Platine (33) 
mit elektrischen Zu- und Ableitungskabeln (19) sowie aus einem auf der 
Platine (33) sitzenden Mikroschalter (30) gebildet ist, 

wobei die zweite Montagebaueinheit (31) ins Schaleninnere (46) vom 
Gehause (22) der ersten Spritzbaueinheit (21) eingelegt ist, die Platine (33) 
der SchalenSffnung (28) zugekehrt ist und vom Schalenrand (43) des 
Gehauses (22) uberragt wird, 

die eingelegte Platine (33) von einem ihre Position im Gehause (22) 
sichernden Sicherungsblech (37) wenigstens bereichsweise uberdeclct ist 
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und der verbleibende Schalenrand-Rest (47) vom Gehause (22) als Gussform 
dient und eine Vergussmasse (48) . aufnimmt, welche, nach ihrer 
Verfestigung, die Schalen6ffnung (28) verschlieBt. 

Griff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Sicherungsblech 
(37) durch umfangsseitige Spitzen (38) sich im tiberstehenden Schalenrand 
(43) vom Gehause (22) der ersten Spritzbaueinheit (21) verkrallt. 



Griff nach. Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Schaleninneren (46) vom Gehause (22) der ersten Spritzbaueinheit (21) ein 
ringartiges Volumen-Reduktionssttick (35) eingelegt ist, 

dessen Ringinneres nach dem Einlegen der zweiten Montagebaueinheit (31) 
deren Mikroschalter (31) in radialem Abstand (36) umschlieBt. 



Griff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Druckbetatiger (24) der ersten Spritzbaueinheit (21) im Schaleninneren (46) 
einen Axialansatz (26) zur Aufnahme eines federnden St6Bels (40) aufweist, 

welcher im fertigen Einbauzustand mit dem Kontaktbetatiger (32) vom 
Mikroschalter (30) ausgerichtet ist. 



Griff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Druckbetatiger (24) der ersten Spritzbaueinheit (21) im Schaleninneren (46) 
sich achsparallel erstreckende Vorsprunge (45) aufweist, die in Radialabstand 
den StoBel (40) und/oder den Mikroschalter (30) wenigstens bereichsweise 
segmentartig umgeben. 
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Griff nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gehause (22) der ersten Spritzbaueinheit (21) Zapfen (44) aufweist, 

deren Lage der Anordnung von Lochern (34) in der darin einlegbaren Platine 
(33) der zweiten Montagebaueinheit (31) und/oder einem Loch- 
Anordnungsmuster (39) in dem daruber legbaren Sicherungsblech (37) 
entspricht. 



Griff nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
unmittelbaren Sicherung der Platine (33) am Gehause (22) der ersten 
Spritzbaueinheit (21) Offnungen durchgreifende Stifte angeordnet sind, deren 
Stiftenden verstemmt oder verschweiBt sind. 
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Z u s a m m e n f a s s u n g : 

Bei einem Griff mit integriertem Schalter fiir Turen oder Klappen von Fahrzeugen 
wird der Tastschalter im wesentlichen aus zwei zusammensteckbaren Baueinheiten 
gebildet. Die erste Baueinheit besteht aus einem einstilckigen Spritzprodukt aus drei 
Kunststoffkomponenten, die ein formfestes schalenfdrmiges Gehause, eine 
lastische Membran und einen formfesten Druckbetatiger an der Membran 
umfassen. Die zweite Baueinheit ist aus einer Platine mit angeschlossenen Kabeln 
und einem darauf montierten Mikroschalter gebildet. Die zweite Baueinheit wird ins 
Schaleninnere vom Gehause der ersten Baueinheit eingelegt, wobei die Platine der 
Schalenoffnung zugekehrt ist und vom Schalenrand des Gehauses ttberragt wird. 
Diese Zusammenstecklage der beiden Baueinheiten wird durch ein Sicherungsblech 
gesichert, welches die eingelegte Platine wenigstens bereichsweise uberdeckt. Der 
verbleibende Schalenrand-Rest vom Gehause dient dann als Gussform und nimmt 
eine Vergussmasse auf, welche, nach ihrer Verfestigung, die SchalenSffnung 
verschliefit. 
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